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Total Productive Maintenance (TPM) merupakan suatu sistem pemeliharaan dan perbaikan 
pada mesin atau peralatan yang melibatkan semua divisi dan karyawan mulai dari operator hingga 
manajemen puncak berdasarkan komitmen  yang telah disepakati bersama. 
 Adapun metodologi yang digunakan dalam penulisan tugas akhir ini menggunakan studi 
lapangan, yaitu dengan mengadakan pengamatan dan penelitian secara langsung  mengenai sistem 
perawatan mesin produksi di PT. ALEXINDO, sedangkan tujuan dari penulisan ini adalah untuk 
melakukan analisis pada sistem manajemen pemeliharaan mesin extrusion press yang diterapkan di 
PT. ALEXINDO serta memberikan usulan perbaikan terhadap sistem perawatan dengan 
menerapkan sistem pencegahan menggunakan metode pemeliharaan produktif total (TPM) yang 
terdiri  dari variabel total  efektifitas, dan menghitung serta menganalisis variabel total  efektifitas 
yang terdapat dalam sistem  TPM dengan menggunakan metode TPM Indeks. 
Penerapan sistem pemeliharaan atau perawatan yang mengacu pada penerapan berdasarkan 
ISO 2001, kurang efektif. Hal ini ditunjukkan oleh masih besarnya laju kerusakan mesin, tingginya 
jam henti mesin, serta rendahnya nilai-nilai efektifitas, seperti efektifitas ketersediaan mesin (AV), 
efektifitas produksi (PE), efektifitas tingkat kualitas (RQ), dan efektifitas keseluruhan mesin dan 
peralatan (OEE). 
Melalui analisis sebab dan akibat, dibuatlah suatu program pemeliharaan mesin produksi 
dengan menggunakan metode TPM, yang terdiri dari pemeliharaan oleh operator dan pembentukan 






















1.1 Latar Belakang 
Pada dasarnya, masalah perawatan sudah timbul sejak pemilihan instalasi atau peralatan. 
Hal ini disebabkan karena perawatan instalasi hanya dapat dilakukan dengan baik dan benar jika 
sekurang-kurangnya telah dipahami prinsip kerja dan karakteristik instalasi, konstruksi dan filsafat 
perancangannya, bahan dan energi yang digunakan, serta jumlah dan kualifikasi operator dan 
teknisi yang menanganinya. Sedangkan perawatan meliputi semua usaha untuk menjamin agar 
instalasi senantiasa dapat berfungsi dengan baik, efisien dan ekonomis, sesuai dengan spesifikasi 
dan kemampuannya. Dalam hal ini terdapat pengertian bahwa biaya perawatan itu sendiri harus 
dapat ditekan serendah-rendahnya. Untuk pembuatan mesin-mesin industri, antara tahun 1972-1977 
PT. ALEXINDO bekerja sama dengan perusahaan Australia. Perusahaan ini bergerak di bidang 
pengolahaan Aluminium, yaitu Industri Produsen Aluminium Profil. Pertumbuhan usaha 
perusahaan ini juga mengalami peningkatan, yaitu dari hanya mengerjakan proses percetakan 
aluminium profil sampai tahap melengkapi diri dengan mesin-mesin industri, sehingga dapat 
memproduksi sendiri Aluminium berwarna. Pada tahun 2001 PT. ALEXINDO mampu 
memproduksi 37.000 ton aluminium.  
     
1.2  Identifikasi Masalah  
Permasalahan yang diidentifikasi dalam kegiatan penelitian ini, yakni bagaimana 
implementasi sistem perawatan terhadap mesin-mesin produksi di PT. ALEXINDO, apakah dengan 
program perawatan yang diterapkan, masih banyak terdapat mesin dengan jam henti produksi yang 
besar akibat kerusakan yang terjadi, serta melakukan analisis menggunakan metode TPM termasuk 
mencari sebab akibat kerusakan mesin, serta apakah sistem perawatan sudah sesuai dengan standar 
JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance). 
 
 
1.3  Pembatasan Permasalahan   
Ruang lingkup penelitian yaitu dengan menetapkan batasan-batasan sebagai 
berikut, penelitian dilaksanakan pada divisi ekstrusi PT. ALEXINDO, penelitian ditekankan pada 
mesin-mesin produksi yang sering mengalami kerusakan, data penelitian dilakukan melalui 
pengamatan langsung, serta melakukan wawancara terhadap pihak-pihak terkait (teknisi, karyawan) 
dan metode analisis penelitian yang digunakan adalah dengan menggunakan metode pemeliharaan 
produktif total (TPM) 
  
1.4  Tujuan Penelitian 
 Penelitian ini bertujuan untuk melakukan analisis pada sistem manajemen pemeliharaan 
mesin extrusion press yang diterapkan di PT. ALEXINDO serta memberikan usulan perbaikan 
terhadap sistem perawatan dengan menerapkan sistem pencegahan menggunakan metode 
pemeliharaan produktif total (TPM) yang terdiri  dari variabel total  efektifitas, dan menghitung 
serta menganalisis variabel total  efektifitas yang terdapat dalam sistem  TPM dengan menggunakan 















2.1 Sejarah Total Productive Maintenance (TPM)  
Sistem TPM merupakan sistem Jepang yang unik dari suatu kepakaran manajerial, telah 
diciptakan pada tahun 1971, berdasarkan konsep pemeliharaan pencegahan atau pemeliharaan mandiri 
(productive maintenance) yang telah diperkenalkan dari Amerika Serikat pada tahun 1950-an sampai 
tahun 1960-an (Corder, 1998). 
Pada tahun 1970-an sampai 1980-an, TPM secara bertahap telah dikembangkan sebagai suatu 
pencapaian berhasil, akhirnya secara luas diakui.  TPM kini telah menembus seluruh struktur 
perusahaan di setiap lini usaha dan di semua bagian dunia, serta hal ini telah terbukti dengan adanya 
peningkatan yang tajam dalam jumlah perusahaan yang telah menerima penghargaan PM berdasarkan 
atas TPM, dengan pergeseran dari TPM sektor produksi menjadi TPM seluruh perusahaan, dan 
bertambahnya jumlah negara yang mempraktekkan TPM (Shirose, 1988).  
Sejarah singkat perkembangan TPM dibagi dalam 4 periode, yaitu (Shirose, 2000), sebelum 
tahun 1950-an bersifat perbaikan. Era tahun 1950 bersifat pemeliharaan pencegahan. Periode ini 
merupakan tahap penyusunan dari berbagai fungsi-fungsi pemeliharaan. Selain pemeliharaan 
pencegahan, pada era ini juga dikenal pemeliharaan pencegahan tahun 1954, pemeliharaan 
produktifitas atau mandiri tahun 1954, dan pemeliharaan perbaikan tahun 1957. Era tahun 1960 di 
Amerika Serikat, bersifat pemeliharaan produksi. Periode ini merupakan reorganisasi pentingnya 
keandalan pemeliharaan dan efisiensi.  
Pada awalnya, Jepang belajar pemeliharaan produktifitas dari Amerika, lalu digabungkan 
dengan kebudayaan Jepang (kerja tim), maka timbul TPM dengan Group AKK-nya. TPM merupakan 
pencapaian efisiensi pemeliharaan mandiri melalui satu sistem yang lengkap berdasarkan keikutsertaan 
seluruh karyawan. Selain itu, TPM gabungan dari beberapa ilmu tingkah laku (manusia dan mesin), 
rekayasa sistem, ekologi (perubahan mesin), dan logistik.  
TPM dirancang untuk mencegah terjadinya suatu kerugian karena penghentian kerja, yang 
disebabkan oleh kegagalan dan penyesuaian, kerugian kecepatan yang diakibatkan dari penghentian 
minor dan pengurangan kecepatan, dan kerugian karena cacat yang disebabkan oleh cacat dalam 
proses dimulainya dan penurunan hasil dengan meningkatkan metode manufaktur dengan penggunaan 
dan pemeliharaan perlengkapan.  Tujuannya adalah untuk memaksimumkan efisiensi sistem produksi 
secara keseluruhan (Shirose, 1992). 
TPM terdiri dari kegiatan kelompok kecil, dimana semua anggota ikut berperan serta. 
Implementasi dari kegiatan kelompok kecil adalah suatu fase terpadu dari gaya manajemen modern 
Jepang. Kegiatan kelompok kecil Jepang dapat secara luas dibagi kedalam gaya yang dipimpin oleh 
organisasi formal dan gaya sukarela.  Kegiatan kelompok kecil dalam TPM akan termasuk dalam 
gaya yang pertama,  sementara contoh yang khas dari yang terakhir adalah kegiatan daur Kendali 
Mutu (QC).  Jenis sukarela ini akan menggarisbawahi kegiatan yang dilakukan oleh mereka  yang 
ingin melaksanakan hal semacam ini ; umpamanya, kegiatan daur kendali mutu yang 
diimplementasikan oleh mereka yang ingin melaksanakan hal ini secara bebas sesuai dengan waktu 
mereka sendiri (roberts, 1997). 
Sebaliknya, kegiatan kelompok kecil dalam TPM dilaksanakan oleh para karyawan yang, 
berdasarkan disiplin sendiri, melaksanakan pekerjaan secara bersama-sama dalam operasi formal.  
Jishu-hozen yang disebutkan di atas dalam bagian terdahulu diimplementasikan dalam kegiatan 
kelompok kecil.  Para operator jishu-hozen dengan melaksanakan pembersihan, pemberian minyak, 
pengencangan, pemeriksaan, dan pemeliharaan rutin lainnya dengan tugas masing-masing.  Jishu-
hozen semacam ini merupakan bagian dari pekerjaan normal para operator, dan oleh sebab itu 
secara lengkap berbeda dari jenis gaya sukarela (Roberts, 1997). 
Keberhasilan kegiatan TPM haruslah terukur agar pelaksanaan kegiatannya jelas dan 
terarah. Parameter untuk mengukur kegiatan ini adalah TPM Indeks, yang meliputi ketersediaan 
(availability), yaitu kesediaan mesin beroperasi. Nilai ini merupakan parameter keberhasilan 
kegiatan perawatan (η mesin). Standar untuk Indeks ketersediaan (AV) yang ditetapkan oleh JIPM 
adalah minimal 90 %. Ada dua parameter yang mempengaruhi nilai ini, yaitu MTTR (Mean Time 
To Repair) merupakan waktu rata-rata yang dibutuhkan untuk memperbaiki mesin yang rusak. 
Semakin singkat waktu perbaikan maka semakin baik kualitas perawatan. MTBF (Mean Time 
Betwen Failure) merupakan waktu rata-rata antara kegagalan mesin. Semakin lama tenggang waktu 
antara kegagalan semakin baik kegiatan perawatan. 
       Ketersediaan   =  
LoadingWaktu
OperasiWaktu   
          =  
LoadingWaktu
MeHentiJamLoadingWaktu sin−   . . . . . . . . . . . . . . . . (1) 
Keterangan : Waktu Operasi    = Waktu bersih alat/mesin bekerja (tanpa kerusakan).  
Waktu Loading    = Waktu bersih alat/mesin bekerja yang direncanakan 
   Jam Henti Mesin =  Waktu  berhenti  mesin yang tak terencana (contoh:  terjadi line 
stop). 
Efektifitas produksi (Production Effectiveness), yaitu efektifitas kegiatan produksi. Nilai ini 
merupakan parameter kualitas kegiatan produksi (η produksi). Standar untuk nilai efektifitas 
produksi (PE) yang ditetapkan oleh JIPM adalah minimal 95 %.  
Efektifitas produksi (PE) = 
OperasiWaktu
DiprosesUnitJumlahxSettingWaktu . . . . . (2) 
Keterangan :    
Waktu Setting =  Lamanya waktu atau kecepatan dalam  melakukan setting ulang mesin 
     Jumlah Unit Diproses  =  Banyaknya jumlah produk yang dihasilkan.  
     Waktu Operasi             = Waktu bersih alat/mesin bekerja (tanpa kerusakan). 
Tingkat kualitas (Rate of Quality), adalah efektifitas produksi berdasarkan kualitas produk 
yang dihasilkan  (η kualitas). Standar untuk tingkat kualitas (RQ) yang ditetapkan oleh JIPM adalah 
minimal 99 %. RQ memiliki formulasi, sebagai berikut :               






∑−∑  . . . . . . . . . . . . .  . . . . . .  ( 3) 
Keterangan : 
 Jumlah Produk = banyaknya jumlah produk yang dihasilkan 
 Jumlah Cacat = banyaknya jumlah produk cacat dalam sistem produksi. 
 
Efektifitas keseluruhan peralatan dan mesin (Overall Equipment Effectiveness), adalah suatu 
indeks TPM untuk melihat secara keseluruhan kondisi lini dan efektifitas peralatan secara 
keseluruhan yang merupakan hasil perkalian antara ketersediaan (AV), efektifitas produksi (PE) dan 
tingkat kualitas (RQ).  
Standar untuk efektifitas keseluruhan peralatan dan mesin (OEE) yang ditetapkan oleh JIPM 
adalah 85 %. Dimana, OEE :                                                                                                                       
            OEE = RQxPExAV . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  (4) 
 
Perlu diketahui salah satu manfaat dari penghitungan OEE adalah untuk memudahkan dalam 
pencarian kesalahan untuk dilakukan suatu perbaikan. Oleh karena itu dalam pengisian ketersediaan 
(AV), efektifitas produksi (PE), dan tingkat kualitas (RQ) harus tepat (sesuai dengan permasalahan 
yang terjadi).  
Kegiatan TPM tidak akan berhasil tanpa ada komitmen dan partisipasi aktif dari semua 











(Sumber : Kartaazie, 2001) 
3. Hambatan dalam 
proses 
4.  Penurunan 
kecepatan 
1. Kerusakan        
peralatan 
2.  Penyetelan dan  
penyesuaian 
5. Cacat dalam proses 
6.  Penurunan hasil 
Enam Kerugian Pengendalian dalam TPM 
Ketersediaan (AV) 
Av =   Waktu Operasi 
             Waktu Loading
Efektivitas Produksi 
(PE) 
PE = Waktu Setting x Σ Produk 
Tingkat Kualitas 
(RQ) 
RQ Σ P d k Σ
Catatan : 
 
- Waktu Operasi 
= Waktu Loading – Jam Henti Mesin 
 
- Waktu Loading 
 = Jam Kerja+Jam Lembur+Waktu Start



















Gambar 3.1 Diagram Alir Metodologi Penelitian 
 
Penelitian ini bertujuan untuk melakukan analisis pada sistem manajemen pemeliharaan mesin 
extrusion press yang diterapkan di PT. ALEXINDO serta memberikan usulan perbaikan terhadap 
sistem perawatan dengan menerapkan sistem pencegahan menggunakan metode pemeliharaan 
produktif total (TPM) yang terdiri  dari variabel total  efektifitas, dan menghitung serta 
menganalisis variabel total  efektifitas yang terdapat dalam sistem  TPM dengan menggunakan  
Pengumpulan data terdiri dari data primer dan data sekunder. Data sekunder meliputi latar 
belakang perusahaan, prinsip, visi dan misi perusahaan, struktur organisasi perusahaan, dan lokasi 
perusahaan. Sedangkan data primer meliputi data proses produksi, data hasil produksi, karakteristik 
mesin, data kerusakan mesin, jumlah jam kerja mesin, jumlah jam henti mesin akibat rusak atau 
perbaikan, data penerapan perawatan terhadap mesin-mesin oleh perusahaan.  
 Selanjutnya data-data pengamatan dilakukan pengolahan dengan menggunakan metode 
TPM. Dari pengolahan data, dianalisis apakah suatu program perawatan yang diterapkan di PT. 
Pengumpulan Data Kegiatan dan Lingkungan Perusahaan 
Data Bagian Pemeliharaan 
Identifikasi Masalah 
Tujuan Penelitian




ALEXINDO sudah memadai atau belum ? (standar JIPM). Jika belum sesuai dengan standarisasi 
yang sudah ditetapkan, maka dilakukan usulan terhadap sistem perawatan dengan menggunakan 
sistem pemeliharaan TPM dan diolah kembali dan dianalisis. Dari hasil analisis data, dapat ditarik 
sebuah kesimpulan yang sesuai dengan tujuan penelitian, dan disertakan dengan saran-saran yang 
menunjang proses dan kelangsungan perusahaan dimasa yang akan datang. 
 
3.2 Diagram Alir Pengolahan Data 
Pengolahan data dilakukan dengan menggunakan metode TPM Indeks. Diagram alir dan 













Gambar 3.2 Diagram Alir Pengolahan Data 
  
 Adapun standar dari JIPM untuk TPM Indeks yang ideal, adalah : 
1. Ketersediaan (AV)   ≥  90 %. 
2. Efektifitas produksi (PE)    ≥  95 %. 
Mulai
Input data : 
1. Jam Kerja 
2. Lembur 
3. Waktu pemberhentian mesin 
4. Jumlah Unit di proses 
5 Jumlah produk cacat
Menghitung Ketersediaan (AV)
Menghitung Efektifitas Produksi (PE) : 
Menghitung OEE : 




Menghitung Tingkat Kualitas (RQ)
3. Tingkat kualitas (RQ)   ≥  99 %. 
4. Efektifitas keseluruhan peralatan dan mesin (OEE) ≥  85 %  
    (OEE Ideal : ( 0,90 x 0.95 x 0.99 ) x 100 % = 85 %) 
Analisis OEE dilakukan dengan cara membandingkan nilai OEE yang didapatkan dari hasil 
perhitungan dengan nilai OEE standar yang terdapat pada referensi-referensi yang ada. Apabila 
nilai OEE yang didapatkan lebih besar dari 85 %, maka nilai OEE pada sistem perawatan tersebut 
dapat dikatakan sudah memenuhi standar, dan apabila nilai OEE yang didapatkan kurang dari 85 % 
maka dapat dikatakan nilai OEE tersebut dibawah standar dan perlu dilakukan penerapan TPM 




















4.1. Pengolahan Data 
 Data-data penunjang perhitungan nilai efektifitas keseluruhan peralatan  dan mesin (OEE) 
terdiri dari beberapa data, diantaranya, pemeliharaan terencana, pemeliharaan tak terencana serta 
data kerusakan produk akibat kerusakan pada mesin (cacat produk). 
Tabel 4.1 Rata-rata Data Jam Kerja, Jam Lembur, 






















  (Jam) (Jam) (Jam) (Ton) (Ton) (Jam) (Jam)
Januari 555.5 0 27.91 165 2.8 2.8 4
Februari 509 0 25.66 107 1.6 2.8 4
Maret 509 0 8.49 136 2.2 2.8 4
April 509 0 7.064 116 1.95 2.8 4
Mei 521 0 6.438 125 2.10 2.8 4
Juni 509 0 8.49 128 2.3 2.8 4
Total 3112.5 0 92.315 764 12.95
  
Contoh perhitungan ketersediaan mesin pada bulan Januari 2007, adalah : 
Diketahui : Waktu Loading = Jam kerja + Jam lembur + Waktu Start 
    = 555.5 + 0 + 4 = 559.5 jam 
  Jam Henti Mesin     = 27.91 Jam/bulan 
 
     Waktu Operasi  = Waktu Loading – Jam Henti Mesin 
= 531.39 jam 
 
         Maka, AV =  
5.559




Contoh perhitungan PE pada bulan Januari    2007 :   
Diketahui : Jumlah Produk = 165 ton 
    Tact Time : 2.8 Jam 
  Waktu Operasi  = Waktu Loading – Jam Henti Mesin  
= 531.39 jam 
 
   Maka, PE %100
39.531
1658.2 xx=  =  82.57 % 
 
Contoh perhitungan RQ  pada Januari 2007, adalah sebagai berikut : 
Diketahui : =DiprosesJumlahUnit 165 ton 
     Total Defect = 2.8 ton 
   Maka, RQ %100
165
8.2165 x−=  = 98.30 % 
 
Contoh  perhitungan  OEE   bulan Januari 2007, adalah sebagai berikut : 
 
        OEE  = (0.95012  x 0.8257 x 0.9830) x 100% 
      = 77.12 % 
 
Tabel perhitungan TPM Indeks tersebut dapat dilihat pada tabel  dibawah ini :  










































Januari 555.5 0 27.910 165 95.012 82.57 98.30 77.12 
Februari 509.0 0 25.660 107 94.990 58.40 98.50 54.64 
Maret 509.0 0 8.490 136 98.345 74.23 98.38 71.82 
April 509.0 0 7.064 116 98.623 63.31 98.31 61.37 
Mei 521.0 0 6.438 125 98.770 66.66 98.32 64.73 
Juni 509.0 0 8.490 128 98.345 69.86 98.20 67.46 
Total 3112.5 0 84.052 777 584.090 415.05 590.03 397.14
 
Rata-rata efektifitas keseluruhan peralatan dan mesin (OEE) : 
 OEE   = 
6
∑OEE  = 397.14/6 
= 66.19 % (belum memenuhi standar JIPM, > 85%) 
Setelah nilai TPM Indeks dan keefektifan penggunaan mesin dan peralatan diketahui, 
kemudian dibuatlah grafik TPM Indeks dari tabel diatas berdasarkan nilai OEE. Berikut ini adalah 
grafik TPM Indeks untuk mesin extrusion press berdasarkan hitungan TPM : 




















Gambar 4.1 Grafik OEE Periode Januari – Juni 2007 
 
 
4.2  Analisis Sistem pemeliharaan  PT. Alexindo 
 Sistem pemeliharaan yang diterapkan di PT. Alexindo masih belum memadai, hal ni 
ditandai dengan rendahnya nilai OEE yang belum memenuhi standar JIPM. Melalui analisis dari 
ketiga faktor diatas, penyebab-penyebab kegagalan sistem pemeliharaan yang berakibat pada 
rendahnya nilai-nilai efektifitas perawatan (AV, PE, RQ, dan OEE) dapat dilihat pada gambar 
diagram tulang ikan berikut ini : 
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Gambar 4.2 Diagram Tulang Ikan Dari Faktor Penyebab Kegagalan Sistem Pemeliharaan 
(rendahnya nilai-nilai Efektifitas) 
 
4.3 Usulan Prosedur Pemeliharaan Dengan Metode TPM 
Untuk lebih jelasnya, prosedur pemeliharaan mesin dapat dilihat pada diagram alir usulan 

























Gambar 4.3 Diagram Alir Usulan Prosedur Pemeliharaan Dengan Menggunakan Sistem 
TPM 
 
 Program-program pemeliharaan yang akan diterapkan di PT. Alexindo, adalah dengan 
melibatkan operator mesin produksi, yang diberikan pelatihan-pelatihan tentang tata cara 
pengoperasian mesin yang benar, dan tata cara pemeliharaan mesin. Program selanjutnya adalah 
dengan membentuk aktifitas kelompok kecil (AKK). AKK ini dibentuk dengan tujuan untuk 
meningkatkan kerjasama tim,  kemampuan dan pengetahuan individu tentang kondisi peralatan 
kerja, dan juga untuk meningkatkan efektifitas dan produktifitas kerja. 
 Kegiatan yang melibatkan operator ini terdiri dari pelatihan-pelatihan yang diberikan kepada 
setiap operator mesin, yang meliputi pengetahuan tentang karakteristik mesin-mesin produksi, agar 
operator mempunyai pengetahuan dasar dan pengetahuan tambahan tentang bagaimana mesin 
bekerja, serta bagaimana menentukan gejala-gejala kerusakan. Dari pelatihan ini, setiap operator 
bertanggung jawab atas pelaksanaan pemeliharaan pada mesin yang dioperasikannya. Untuk itu 
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T e rs e d ia n y a  P a ra  A h li  P e m e lih a ra a n
K e b ija k a n  P e ru s a h a a n
P e la t ih a n -p e la t ih a n
T e n a g a  K e r ja  Y a n g  A h li  D a n  
T e r a m p il
M a n u s ia
K e a h lia n  O p e ra to r  
M e s in
T e k n is i P e m e lih a ra a n  
Y a n g  A h li
B is a  M e n d ia g n o s a  k e ru s a k a n -
k e ru s a k a n  M e s in  D e n g a n  T e p a t
K e p e d u lia n  O p e ra to r  T e rh a d a p  
M e s in  Y a n g  D io p e ra s ik a n n y a
T a n g g u n g  J a w a b  B e r s a m a
K e b ija k a n  P e ru s a h a a n
P e n g e ta h u a n  O p e r a to r
P e la t ih a n -p e la t ih a n  
o le h  P e ru s a h a a n
K e m a u a n  B e la ja r
P e la tih a n -p e la t ih a n  o le h  
P e ru s a h a a n
P e la t ih a n -p e la t ih a n  o le h  
P e r u s a h a a n
Langkah-langkah pemeliharaan yang akan dilakukan oleh operator mesin produksi yaitu 
pembersihan awal, tindakan pada sumber masalah,  standarisasi pembersihan dan pelumasan, dan 
inspeksi menyeluruh. 
 Kegiatan pemeliharaan oleh operator dapat memberikan kontribusi yang berarti dalam 
mendayagunakan mesin dan peralatan. Inti dari pemeliharaan oleh operator adalah pencegahan awal 
dari memburuknya kondisi peralatan. Hal ini dapat dilakukan dengan cara pengoperasian peralatan 
secara baik dan benar, memelihara kondisi peralatan, penyetelan yang baik dan benar, mencatat data 
kerusakan dan berbagai gangguan yang terjadi.  
AKK dibentuk dengan tujuan untuk meningkatkan kemampuan dan pengetahuan individu 
tentang kondisi peralatan kerja, dan juga untuk meningkatkan efektifitas dan produktifitas kerja. 
Para pelaksana pemeliharaan harus berpedoman pada jadwal aktifitas yang telah dibuat, yang 
meliputi waktu pelaksanaan, tim yang bertugas, uraian komponen-komponen yang harus diperiksa 
sesuai dengan buku petunjuk dan pedoman pemeliharaan. 
 
4.4 Analisis Usulan Program Pemeiharaan Dengan Metode TPM 
Dari program pemeliharaan ini, beberapa faktor penyebab kegagalan sistem pemeliharaan 
dapat teratasi. Dari program pemeliharaan ini, dibuat suatu diagram sebab akibat sebagai 











Gambar 4.4 Diagram, Sebab Akibat Usulan Program Pemeliharaan  
KESIMPULAN DAN SARAN 
 
 
5.1  Kesimpulan 
 Melalui pengolahan data dan analisis menggunakan metode TPM pada mesin extrusion 
press PT. Alexindo, maka dapat disimpulkan bahwa sistem pemeliharaan yang saat ini diterapkan di 
PT. Alexindo belum memadai. Hal ini dapat dilihat dari rendahnya nilai-nilai efektifitas seperti nilai 
PE, RQ dan OEE yang kurang dari standar JIPM. Sedangkan untuk nilai AV, sudah memenuhi 
standar yang ditetapkan JIPM. 
Melalui analisis sebab dan akibat pada sistem pemeliharaan PT. Alexindo, dapat disimpulkan 
bahwa kegagalan sistem pemeliharaan sehingga rendahnya nilai-nilai efektifitas mesin yang 
disebabkan oleh faktor manusia, mesin, dan metode.  
 Program-program pemeliharaan yang akan diterapkan di PT. Alexindo, adalah dengan 
melibatkan operator mesin produksi, yang diberikan pelatihan-pelatihan tentang tata cara 
pengoperasian mesin yang benar, dan tata cara pemeliharaan mesin. Program selanjutnya adalah 
dengan membentuk aktifitas kelompok kecil (AKK). AKK ini dibentuk dengan tujuan untuk 
meningkatkan kerjasama tim,  kemampuan dan pengetahuan individu tentang kondisi peralatan 
kerja, dan juga untuk meningkatkan efektifitas dan produktifitas kerja. 
  
5.2 Saran-saran 
 Melalui penulisan laporan ini, penulis memberikan saran-saran, yang kiranya menjadi 
masukan bagi PT. Alexindo guna untuk menjaga kelangsungan produksi melalui perawatan mesin. 
1. Pelatihan-pelatihan yang dilaksanakan untuk menambah wawasan para operator tentang tata 
cara pemeliharaan mesin yang baik, harus dilaksanakan secara kontinu, agar kerusakan 
mesin akibat kesalahan operator atau manusia (Human Error) dapat diminimalisasi. 
2. Bagian pemeliharaan selaku penanggung jawab kerusakan dan perbaikan mesin, hendaknya 
terus mengawasi jalannya aktivitas pemeliharaan yang dilaksanakan oleh operator mesin, 
dan aktivitas kelompok kecil, sehingga tidak terjadi kesalahan prosedur pemeliharaan yang 
dapat menyebabkan kerusakan yang lebih besar. 
3. Melakukan analisis efektifitas sistem perawatan yang sudah diterapkan oleh perusahaan  
selama beberapa periode, sehingga perusahaan bisa menentukan kebijakan dalam memilih 
dan menerapkan metode yang tepat untuk menjaga kondisi mesin dalam keadaan baik, serta 
mencari sebab-sebab adanya kerusakan mesin, sehingga faktor-faktor besarnya jam henti 
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